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(57) Abstract: The invention relates to a method for controlling and/or adjusting a welding process, using a melting welding wire 
(13), wherein after ignition of an electric arc, a welding process is carried out , said welding process being adjusted on the basis of 
several different welding parameters and being controlled or adjusted by a control device and/or a welding current source. In order 
to determine the position or distance between the end of the welding wire (13) and the workpiece (16), which is to be processed, in a 
manner which is as accurate as possible, at least one mechanical adjustment process (41) is carried out during the welding process, 
enabling the position of said welding wire (13) to be determined, said welding wire (13) being used as a sensor. 
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Erklarung gemaB R^el 4.17: 

— Erfindererkldrung (Regel 4.17 Ziffer iv) nurfiir US 
VerofTentlicht: 

— mit intemationalem Recherchenbericht 



Zur Erklarung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab- 
kurzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfang jeder reguidren Ausgabe der 
PCT'Gazette verwiesen. 



(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betriffi ein Verfahren zum Steuem und/oder Regeln eines SchweiBprozesses mit einem 
abschmelzenden SchweiBdraht 13, bei dem nach dem ZUnden eines Lichtbogens ein aus mehreren unterschiedlichen SchweiBpara- 
metem eingestellter SchweiBprozess, der von einer Steuervorrichtung und/oder einer SchweiBstromquelle gesteuert bzw. geregelt 
wild, durchgefuhrt wird. Zur moglichst exakten Bestimmung der Position bzw. des Abstands des Endes des SchweiBdrahtes 13 zu 
dem zu bearbeitenden Werkstiick 16 ist vorgesehen, dass wahrend des SchweiBprozesses zumindest ein mechanischer Abgleichs- 
prozess 41 zur Ermittlung der Position des SchweiBdrahtes 13 durchgefiihrt wild, wobei der SchweiBdraht 13 als Sensor verwendet 
wird. 



